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Profil Verbindungstechnik GmbH & Co. KG P 3710 

Funktionselement, Verfahren zum Einbringen des Funktionselemen- 
tes in ein Blechteil und ZusammenbauteU 

Die vorUegende Erfindung betrifft ein Funktionselement bestehend aus 
einem Schaftteil und einem fur eine Nietverbindung mit einem Tafelele- 
ment. insbesondere einem Blechteil ausgelegten Kopfteil, sowie ein Ver- 
fahren zum Einbringen des Funktionselementes in ein Blechteil und ein 
ZusammenbauteU bestehend aus dem Funktionselement und dem Blech- 
teil. 

Ein Funktionselement der eingangs genannten Art ist beispielsweise aus 
der deutschen Patentschrift 34 47 006 bekannt und ist dort als Gewinde- 
bolzen reaUsiert, wobei das Kopfteil mit einem rohrformigen Stanz- und 
Nietabschnitt versehen ist, der zum Durchstanzen eines Blechteils und 
zur anschUeSenden Ausbildung eines Nietbordels ausgelegt ist, wodurch 
das Element im Blechteil befestigt wird. Zwischen dem rohrformigen 
Stanz- und Nietabschnitt weist das Kopfteil einen Flansch auf mit einer 
senkrecht zur Langsachse des Elementes stehenden Ringflache, die nach 
dem Einbringen des Elementes in ein Blechteil ublicherweise kurz unter- 
halb der dem Schaftteil zugewandten Seite des Blechteils angeordnet ist. 

Der beim Durchstanzen des Blechteils gebUdete Stanzbutzen wird in den 
Stanz- und Nietabschnitt hineingedriickt und unterstutzt dabei die Niet- 
verbindung mit dem Blechteil. Die DE-PS 34 47 006 beschreibt aber auch 
Funktionselemente in Form von Mutterelementen, wobei das Schaftteil als 
Verlangerung des Kopfteils zu verstehen ist und dieses mit einem Innen- 
gewinde versehen ist. Das Schaftteil mu6 aber nicht als Gewinde ausge- 
bildet sein; es kommen viele Ausbildungen in Frage, beispielsweise ein 
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Fuhrungszapfen oder eine stiftartige Ausbildung an der beispielsweise 
Teppiche mittels entsprechenden Klammem befestigt werden konnen. 

Solche Funktionselemente, d.h. entsprechend der DE-PS 34 47 006 C2, 
haben sich uber mehrere Jahre bestens bewahrt und ermoglichen es, eine 
hochwertige Verbindung zwischen dem Element und dem Blechteil zu er- 
zeugen. Solche Elemente sind aber in der Herstellung relativ aufwendig 
und erfordem zum Teil die Anwendung von auJSerst prazise arbeitenden 
Kaltschlagmaschinen, die zum Erzielen der gewtinschten Qualitat verhalt- 
nismajSig langsam arbeiten. Die Notwendigkeit, relativ aufwendige Kalt- 
schlagmaschinen anzuwenden und die beschrankte Arbeitsgeschwindig- 
keit fuhren zu verhaltnismafiig hohen Produktionskosten. Daruber hinaus 
ware es fur manche Anwendungen gunstiger, wenn das Gewicht der Ele- 
mente reduziert werden konnte. 

Der vorliegenden Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, Funktionsele- 
mente vorzustellen, die sehr rationelle und kostengunstig hergestellt wer- 
den konnen, die vorzugsweise ein geringeres Gewicht aufweisen als ver- 
gleichbare Elemente der eingangs genannten Art und die fur viele Zwecke 
auch einen akzeptablen Auszieh- bzw. Ausdrehwiderstand aufweisen. 

Zur Losung dieser Axifgabe wird nach einer ersten Ausfiihrungsvariante 
erfindungsgemalS vorgesehen, dafi zumindest das Kopfteil des Elementes 
hohl ausgebildet ist und zumindest im wesentlichen den gleichen Aufien- 
durchmesser wie das Schaftteil aufweist. Das Element hat also zwischen 
dem Kopfteil und dem Schaftteil keinen Flansch. Es ist daruber hinaus 
nach einer zweiten Variante der Erfindung moglich, den Kopfteil mit einem 
grofieren oder kleineren Durchmesser als der des Schaftteils auszubilden, 
wobei zwar ein Ubergang mit einer Anderung im Durchmesser zwischen 



dem Kopfteil und dem SchaftteU stattfindet, jedoch kein Flanschteil im 
ublichen Sinne vorliegt. 

Die Funktion des Flanschteils bei den bekannten Elementen liegt einer- 
seits darin. eine ausreichende Flache zu schaffen, die verhindert, dafi das 
Element im Blechteil locker wird, andererseits aber auch eine Flache zu 
bilden, an der weitere Blechteile oder andere Bauteile befestigt werden 
konnen. beispielsweise, wenn es sich urn ein Bolzenelement handelt, 
durch eine Mutter, die auf das ein Gewinde aufweisendes Schaftteil des 
Funktionselementes aufgeschraubt wird. 

Bei den erfmdungsgemafien Funktionselementen ist dieser Flansch am 
Funktionselement selbst zunachst nicht vorhanden. Bei der Einbringung 
des Funktionselementes in das Blechteil wird, wie bei den an sich be- 
kannten Elementen, das Stimende des Funktionselementes durch das 
Blechteil gestanzt und zu einem Nietbordel auf der dem Schaftteil des 
Elementes abgewandten Seite des Blechteils umgeformt. Anschliefiend 
wird das Funktionselement in Langsrichtung so gestaucht, dafe ein Teil 
des hohlen Kopfteils zu einem Ringfalz ausgebildet wird, der nunmehr als 
Flansch dient und die oben erlauterten Funktionen des ubUchen Flan- 
sches ubemimmt. 

Besonders bevorzugte Ausfiihrungsformen des Funktionselementes sind 
den Anspriichen 2 bis 1 1 zu entnehmen. 

Dadurch, da& bei dem Funktionselement das Kopfteil zumindest im we- 
sentiichen den gleichen Aufiendurchmesser aufweist wie das SchaftteU, 
sind die Anforderungen bei der HersteUung als Kaltschlagteil wesentUch 
geringer als bei der HersteUung eines KopfteUs mit Flansch, dessen 
Durchmesser wesentlich grofier ist als der des SchaftteUs. Somit konnen 
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kostengunstiger und schneller arbeitende Kaltschlagmaschinen benutzt 
werden, wodurch die Produktionskosten gesenkt werden, 

Weiterhin la&t sich das Funktionselement nicht nur durch Kaltschlagen, 
sondem auch durch Hochdruckformverfahren aus Rohrlangen kosten- 
giinstig herstellen. Dariiber hinaus kommt eine Vielzahl anderer, preis- 
giinstiger Herstellungsverfahren in Frage. Obwohl fur die Anbringung des 
Teils an einem Werkstiick nur ein hohles Kopfteil erforderlich ist, kann 
das Funktionselement durchaus insgesamt als rohrformiges Teil herge- 
stellt werden. Auch die Herstellung mit einem groiSeren Innendurchmesser 
im hohlen Kopfteil als im Schaftteil laJSt sich kostengiinstig realisieren, vor 
allem dann, wenn als Ausgangsmaterial ein Rohr verwendet wird, 

Obwohl mit der vorliegenden Erfindung der eigentliche Flansch erst 
nachtraglich gebildet wird, kommen Ausbildungen des erfindungsgema- 
fien Funktionselementes in Frage, bei denen das Kopfteil einen grofieren 
Oder kleineren Aufiendurchmesser aufweist als das Schaftteil. 

Dadurch, dafi das Blechteil formschlussig innerhalb einer flachenmafiig 
ausgebildeten Aufnahme zwischen dem Nietbordel einerseits und dem 
Ringfalz andererseits eingeklemmt ist, weist das Funktionselement nach 
der Erfindung einen guten Widerstand gegen Verdrehung auf. Die Ausfuh- 
rungsvariante, bei der der Stanzbutzen innerhalb des Nietbordels einge- 
klemmt wird, erhoht die Verdrehsicherheit noch weiter und steigert au- 
ISerdem den Auszieh widerstand. 

SoUte es notwendig sein, die Verdrehsicherheit noch weiter zu erhohen, 
kann dies auf verschiedene Weise erfolgen. Einerseits konnen kleinere 
Verdrehsicherungsmerkmale wie Rillen oder Nasen im Bereich des den 
Nietbordel bildenden Bereiches des Kopfteils vorgesehen werden. Anderer- 



5 



seits konnen sich radial erstreckende Nasen entweder in der Matrize zur 
Ausbildung des Nietbordels und/oder in der Stimflache des den Ringfalz 
bildenden Stempels vorgesehen warden, die dann auch zu einer gegensei- 
tigen Verformung des Blechteils und den anliegenden Bereichen des Niet- 
bordels und/oder des Ringfalzes fuhren, die der Erhohung der Verdrehsi- 
cherheit dienen. Es ist auch moglich, die Oberflache des Ringfalzes mit 
scharfen, sich radial erstreckenden Nasen oder dergleichen auszustatten, 
die fur eine elektrischen Kontakt zur einer Anschlufiklemme fuhren. Sei- 
che Nasen konnen entweder an der AuiSenflache des Kopfteils vor dem 
Einbringen des Elementes vorgesehen werden, oder erst nachtragUch bei 
der Ausbildung des Ringfalzes in der freiliegenden Oberflache des Ringfal- 
zes ausgebildet bzw. eingepragt werden. 

Besonders bevorzugte Ausfuhrungsformen des Funktionselementes sowie 
des Verfahrens zum Einbringen des Elementes in ein Blechteil und in der 
Ausbildung des Zusammenbauteils bzw. der zur Herstellung des Zusam- 
menbauteils verwendeten Matrize lassen sich den Unteranspriichen ent- 
nehmen. 

Die Erfindung wird nachfolgend naher erlautert anhand von Ausfuh- 
rungsbeispielen und unter Bezugnahme auf die beigefugte Zeichnung, in 
der zeigen: 

Fig. 1 eine in Langsrichtung teilweise geschnittene Ansicht eines Funk- 
tionselementes in Form eines Bolzenelementes, 

Fig. 2 der erste Schritt bei der Einbringung des Funktionselementes in 
ein Blechteil, 



Fig. 3 ein Zwischenstadium bei der Einbringung des Funktionselemen- 
tes in ein Blechteil, 

Fig. 4 das Ende des Einbringungsverfahrens vor Offnung der dazu ver- 
wendeten Presse bzw. Zange, 

Fig. 5 eine teilweise geschnittene Ansicht des fertigen Zusammenbau- 

teils, d.h. das Ergebnis nach Beendigung des Verfahrensschrittes 
gemaiS Fig. 4, 

Fig. 6 eine Darstellung eines Funktionselementes mit einem Kopfteil mit 
grofierem Durchmesser als der des Schaftteils, 

Fig. 7 das Element der Fig. 6 im eingebauten Zustand, 

Fig. 8 eine Darstellung ahnlich der Fig. 6, bei der jedoch das Kopfteil 

einen kleineren aufieren Durchmesser aufweist als das Schaiftteil, 

Fig. 9 das Funktionselement der Fig. 8 im eingebauten Zustand, 

Fig. 10 eine Darstellung ahnlich der Fig. 1, jedoch in einem grolSeren 
Mafisitab und von einem hohlen Element, 

Fig. 1 1 eine teilweise in Langsrichtung geschnittene Ansicht eines weite- 
ren erfindungsgemaJSen Funktionselementes in Form eines Mut- 
terelementes. 

Fig. 12 das Mutterelement der Fig. 1 1 im eingebauten Zustand, und 

Fig. 13 ein teilweise in Langsrichtung geschnittenes Funktionselement, 
das als Stift zur Aufnahme einer Federklammer ausgebildet ist. 




Das Funktionselement 10 der Fig. 1 besteht aus einem mit einem Aufien- 
gewinde 12 versehenen Schaftteil 14 vind einem hohlen Kopfteil 16 mit 
zumindest im wesentlichen dem gleichen Aufiendurchmesser wie der Ge- 
windezylinder des Schaftteils 14. 

Innerhalb des hohlen Kopfteils 16 befmdet sich ein kreisaylindrischer 
Hohlraum 18, der von dem dem Schaftteil 14 abgewandten Stimende 20 
des Kopfteils 16 bis unmittelbar unterhalb des Gewindezylinders fuhrt 
und dort in einer Querwand 22 endet. Die Langsachse des Funktionsele- 
ments 10, das hier als Bolzenelement realisiert ist, ist mit 24 bezeichnet. 

Das Element 10 ist am Stimende 20 genauso ausgebildet wie das entspre- 
chende Stimende des Stanz- und Nietabschnittes des Fxinktionselementes 
gemafi der DE-PS 34 47 006 C2, d.h. weist eine innere Schneidflache 26 
und eine aufiere, abgenondete Stofi- und Ziehkante 28 auf. 

In Fig. 1 ist die Schneidflache 26 sehr klein ausgebildet. Im Regelfall wird 
sie aber entsprechend der konischen Schneidflache 426 der Ausfuhrung 
gemalS Fig. 1 1 ausgebildet. 

Die Fig. 2, 3 und 4 zeigen nun drei verschiedene Stadien beim Einbringen 
des Funktionselementes 10 gemafi Fig. 1 in ein Blechteil 30. 

Wie in Fig. 2 gezeigt, ist das Blechteil 30 unten auf einer Matrize 32 abge- 
stutzt, die mit einem zylindrischen Stempelansatz 34 ausgestattet ist, der 
entsprechend dem Stempelansatz der entsprechenden Matrize gemafi der 
DE-PS 34 47 006 C2 ausgelegt ist. Dieser Stempelansatz ist timgeben von 
einer gerundeten Ringeinsenkung 36, die an dem dem Blechteil 30 zuge- 
wandten Stimende 38 der Matrize in eine ringformige Vertiefung 40 grofie- 




8 



ren Durchmessers ubergeht. Insgesamt ist die Matxize 32 der in der 
DE-PS 34 47 006 beschriebenen Matrize 180 sehr ahnlich. 

Die Matrize 32 befindet sich in einem unteren Werkzeug einer Presse 
(nicht gezeigt) . Das Blechteil wird gegen das untere Werkzeug bzw. gegen 
das Stimende 38 der Matrize 32 durch einen rohrformigen Niederhalter, 
der nicht gezeigt ist, der aber konzentrisch zum zylindrischen AuiSen- 
stempel 42 des Setzkopfes 44 angeordnet ist, geklemmt. Das heiiSt, das 
Blechteil 30 wird auSerhalb der Ringvertiefung 40 festgeklemmt. Das 
Schaftteil des Funktionselements 10 befindet sich in der zylindrischen 
Fuhrungspassage 46 des Setzkopfes 44, wahrend das Kopfteil 16 aus dem 
zylindrischen Stempel 42 herausragt. Innerhalb des rohrformigen Aufien- 
stempels 42 und konzentrisch zu ihm angeordnet befindet sich ein Innen- 
stempel 48, der auf das Stimende 29 des Schaftteils 12 druckt. 

Im Stadium des Verfahrensschrittes gemafi Fig. 2 hat das Stimende 20 
des Funktionselementes unter dem Dmck des Innenstempels 48 das 
Blechteil in die Ringvertiefung 40 der Matrize 32 hineingedrtickt und eine 
flache, in etwa konusformige Vertiefung im Blechteil 30 gezogen. Im Sta- 
dium der Fig. 2 hat der Stempelansatz 34 in Zusammenarbeit mit der 
Schneidflache 26 am Stimende des Kopfteils 16 des Funktionselements 
10 einen Stanzbutzen 50 aus dem Blechteil herausgeschnitten. 

Aus Fig. 3 ist ersichtlich, dafi der Innenstempel 48 nimmehr mit dem Au- 
ISenstempel 42 weiter nach unten gefahren ist, wobei der freie Endbereich 
des hohlen Kopfteils des Elementes 10 aufgmnd der gerundeten Ringein- 
senkung bzw. RoUflache 36 in der Matrize um den nach unten gezogenen 
Rand der Lochung des Blechteils hemm zu einem ringformigen Nietbordel 



37 geformt ist. Das Loch im Blechteil weist in diesem Stadium des Verfah- 
rens einen Randbereich auf, der der Mundung einer Trompete ahnelt. 



Im weiteren Verlauf der gemeinsamen, nach unten gerichteten Bewegung 
des Innenstempels 48 und Aufienstempels 42 wird die zylindrische Wand 
des Kopfteils 16 im Bereich unmittelbar unterhalb des Schaftteils 14 so 
gestaucht, da& sich ein Ringfalz 52 bildet, wie aus Fig. 4 ersichtlich. Die 
Zwange, denen das Element unterliegt aufgrund der Fiihrung durch den 
A\i6enstempel 42 einerseits und durch die Lochrandung und den Stanz- 
butzen andererseits stellen sicher, dafi die Verformung so ablauft wie in 
Fig. 4 gezeigt. 

Man merkt aus den Fig. 2 und 3, dafi der Aufienstempel 42 an seinem 
Stimende 54 eine ringformige Nase 56 mit einer sich senkrecht zur 
Langsachse 24 des Funktionselementes erstreckenden Stimflache auf- 
weist. Diese ringformige Nase 56. die nicht zwingend erforderlich ist, 
druckt im Verfahrensstadium gemaS Fig. 4 auf den Ringfalz und stellt si- 
cher, dafi hier eine ausgepragte Blechfaltung erfolgt, so dafi das 
Blechmaterial der Wandung des Kopfteils haamadelartig, d.h. durch 180% 
gefaltet wird void die zwei so gebildeten Lagen des Materials satt aneinan- 
der liegen. Weiterhin stellt die Ringnase sicher, dafi die so gebildete Ring- 
flache 57 des Ringfalzes etwas unterhalb der Ebene des Blechteils 30 liegt. 
Der so gebildete Ringflansch 52 hat nunmehr die Funktion eines Flan- 
sches, der bei den bisher bekannten Elementen bereits im Ausgangsstadi- 
um des Elementes vorlag. Durch die Ringnase 56 wird avifierdem sicher- 
gestellt, dais das Materialpaket im Bereich der formschlussigen Verbin- 
dung des hohlen Kopfteils 16 des Funktionselements 10 mit dem Blechteil 
30 in axialer Richtung gestaucht wird und somit axifeerst stabil und fest 
ausgefuhrt ist. Gegebenenfalls kann die Ringnase 56 mit formgebenden 
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Merkmalen ausgestattet werden, die einerseits zu einer gewahlten, ver- 
hakten Anordnung zwischen dem Blechteil 30 und dem hohlen Kopfteil 16 
fuhrt, andererseits auch so ausgefuhrt werden kann, dsdS beispielsweise 
ein elektrischer Kontakt in der Fig. 4 oberen Ringflache des Ringfalzes 52 
entsteht. 

Im Stadium der Fig. 4 ist das Einbringen des Funktionselements 10 in das 
Blechteil 30 fertig. Die Presse offnet sich und das so erzeugte Zusammen- 
bauteil weist dann die Form auf, die aus Fig. 5 ersichtlich ist. 

In dieser Beschreibung wird zunachst davon ausgegangen, daJS es sich bei 
der Matrize 32 um eine Matrize handelt, die im unteren Werkzeug einer 
Presse angeordnet ist. In diesem Fall wird der Setzkopf 44 entweder am 
oberen Werkzeug der Presse oder auf einer Zwischenplatte der Presse be- 
festigt. Die Matrize 32 kann aber genausogut auf der Zwischenplatte an- 
geordnet werden und dann mit einem Setzkopf zusammenarbeiten, der am 
unteren oder oberen Werkzeug der Presse angeordnet ist. Ebenso ist es 
moglich, die Matrize 32 in der oberen Platte des Werkzeuges anzubringen 
und den Setzkopf an einer Zwischenplatte oder am unteren Werkzeug der 
Presse anzubringen, Daruber hinaus konnen der Setzkopf 44 und die 
Matrize 32 von einem Roboter aufeinander zu gedruckt werden oder durch 
anderweitige Vorrichtungen zusammengebracht werden. 

Die weiteren Fig. 6 bis 13 zeigen mm verschiedene mogliche Abwandlun- 
gen des erfindungsgemaJSen Funktionselementes und werden im folgen- 
den naher beschrieben. In alien nachfolgenden Beispielen werden die glei- 
chen Bezugszeichen verwendet wie fur die Ausfuhrung gemaS der Fig. 1 
bis 5, jedoch fur jede Ausfuhrungsform sukzessiv um die Grundzahl 100 
erhoht, um eine weitere Differenzierung herbeizufuhren. Es versteht sich 
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aber da& Merkmale, die mit den gleichen zwei Endziffem gekennzeichnet 
sind' stets die gleiche Funktion oder eine entsprechende Funktion haben 
wie bei dem Ausfuhrungsbeispiel gemafi Fig. 1 bis 5. Solche Merkmale 
werden nur dann gesondert beschrieben. wenn eine abweichende Ausbil- 
dung eine besondere Bedeutung hat. 

Fig 6 zeigt. dafe es nicht zwangslaufig erforderlich ist. dafi das Kopfteil 
1 16 des Funktionselements 1 10 den gleichen Durchmesser aufweist wie 
das schaftteil 114. In Fig. 6 weist das hohle Kopfteil 116 einen grofieren 
Durchmesser auf als das Schaftteil 114. Auch hier verfugt das Funktion- 
selement 1 10 im Ausgangszustand nicht uber einen eigentlichen Flansch. 
Der Flansch wird vielmehr erst beim Einbringen des Funktionselements 
110 in ein Blechteil gebildet. wie im Zusammenhang mit der ersten Aus- 
fuhrungsform gemafi den Fig. 1 bis 5 beschrieben und in Fig. 7 darge- 
stellt. 

Fig 7 zeigt nun das Funktionselement 1 10 der Fig. 6 im eingebauten Zu- 
stand. Es ist hier ohne weiteres ersichtUch. dafi der Ringfalz 152 einen 
Flansch bildet, wie bei der Austuhrung gemafi Fig. 5. 

Bei der Ausfuhrungsform gemaiS Fig. 8 weist das Kopfteil 216 einen klei- 
neren auBeren Durchmesser auf als der auiSere Durchmesser des Gewm- 
dezylinders des SchaftteUs 214 des Funktionselements 210. Auch m,t e- 
ner solchen Ausbildung fehlt es beim Funktionselement 210 an emem 
Flansch. Dieser wird dennoch beim Einbringen des Elementes in em 
Blechteil durch die Stauchung des hohlen KopfteUs 216 ^ einem Ringalz 
252 gebUdet, wie aus Fig. 9 ersichtUch ist 

Fig 10 zeigt nunmehr, dafi das Funktionselement 310 auch rohriSrmig 
ausgebUdet werden kann. Das Funktionselement 310 der Fig. 10 ist nSm- 
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lich so ausgebildet, dafi auch das Schaftteil 314 hohl ist. Ein solches 
Funktionselement hat den besonderen Vorteil, daJS es aus einem Rohrpro- 
fil ohne weiteres hergestellt werden kann, wobei die in Fig. 10 gezeigte 
Aufweitung der Bohrung B des Rohrs im Bereich des Hohlraumes 318 oh- 
ne weiteres vorgenommen werden kann, beispielsweise entweder beim 
Kaltstauchen oder bei einem Hochdruckumformverfahren innerhaJb einer 
entsprechenden AulSenform. Das Aufiengewinde 312 des Funktionsele- 
ments 310 der Fig. 10 kann, wie in den anderen bisherigen Beispielen, 
durch ein Walzveriahren erzeugt werden, kann aber auch ebenfalls durch 
ein Hochdruckumformverfahren innerhalb einer Form erzeugt werden. 
Dies ist aufgrund der Benutzung eines Rohrprofils oder Abschnittes eines 
Rohrprofils als Ausgangsmaterial moglich, da der erforderliche Innen- 
hochdruck ohne weiteres iiber den durchgehend hohlen Innenraum des 
Rohres in alien Langsbereichen des Rohrs hineingefuhrt werden kann. 

Im in ein Blechteil eingebauten Zustand entspricht die formschlussige 
Verbindung des Kopfteils 316 mit dem Blechteil der bisherigen Ausbildtmg 
gemalS Fig. 5. 

Fig. 1 1 zeigt eine weitere Ausfuhrungsvariante ahnlich der Ausfuhrungs- 
form gemalS Fig. 10, jedoch wird hier das Element mit einem Innengewin- 
de 412 versehen. 

Fig. 12 zeigt den eingebauten Zustand des Funktionselements gemaJS Fig. 
11. Man merkt, dalS das hohle Kopfteil 416 genauso verformt wird, wie bei 
den bisherigen Ausfiihrungsformen - mit dem Unterschied, da£> hier die 
obere Ringflache 457 des Ringfalzes 452 etwas oberhalb des Blechteils an- 
geordnet ist. Dies ist aber nicht zwingend erforderlich. Die entsprechende 
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Flache konnte genauso iinterhalb der Ebene des Blechteils 430 oder in der 
gleichen Hohe wie die Ebene des Blechteils angeordnet werden. 

Man merkt bei Fig. 12 auch, dafi der Stanzbutzen 450 die mittlere Passa- 
ge des hohlen Funktionselements 410 im Bereich des Nietbordels 437 
schliefet, so dais an dieser Stelle eine Abdichtung erfolgt. Der Stanzbutzen 
kann aber auch entfemt werden. 

Die Ausfuhrung gemafi Fig- 12 hat dann den besonderen Vorteil, dafi ein 
Bolzenelement (nicht gezeigt) von unten kommend in das Funktionsele- 
ment 410 eingeschraubt werden kann. Hierdurch wird der Ringfalz und 
das Nietbordel sowie das dazwischengeklemmte Material des Blechteils 
430 beim Festziehen des Bolzens noch fester aneinander gezogen, wobei 
die grofie Anlageflache 480 des Ringfalzes eine sehr stabile Verbindung 
bildet. Fur den Fall, dafi das Funktionselement 410 mit einem solchen 
Bolzen zu verwenden ist, wird der Stanzbutzen 450 beispielsweise mittels 
eines Vorlochstempels in eine mittlere Passage der Matrize hineingedruckt 
und entfemt. Die Entfemung eines solchen Stanzbutzens auf diese Art 
und Weise ist an sich bekannt. Der vorlaufende Lochstempel wird in sol- 
chen Fallen zum Vorlochen des Blechteils benutzt. Die Matrize ist dann in 
an sich bekannter Weise so ausgebildet, dafi es lediglich das freie Ende 
des hohlen Kopfteils urn das entsprechend verformte Blechteil verformt. 
Das heifit, die Matrize ist statt mit einem Stempelansatz wie 34 in Fig. 2 
mit einem mittleren Loch versehen ausgebildet. 

SchUefiUch zeigt Fig. 13 ein Funktionselement 510. das ebenfalls rohrfor- 
mig ausgebildet ist. jedoch kein Gewinde aufweist. Statt dessen weist das 
Funktionselement eine umlaufende RiUe 560 auf. die zur Aufnahme einer 
Federklammer (nicht gezeigt) gedacht ist. Man merkt auch. dafi das freie 
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Stimende 529 des Funktionselements 510 der Fig. 13 konusformig ausge- 
bildet ist. Die entsprechende Federklammer kann nach unten liber diese 
Konusflache gedruckt werden und springt anschliefiend in die Rille 560 
hinein. 

Das Funktionselement 510 der Fig. 13 kann in dieser oder in leicht abge- 
wandelter Form (beispielsweise ohne umlaufende Rille 560) in ein Blechteil 
eingesetzt werden und entweder als Stift oder als zylindrischer Zapfen 
verwendet werden. Es konnte auch mit einer gewindeformenden Schraube 
benutzt werden, die beim Eindrehen in das fertige Zusammenbauteil im 
hohlen Schaftteil 514 des Funktionselements SlOselbst ein Gewinde formt 
oder schneidet. Bei den Ausfuhrungsbeispielen der Fig. 10, 11, 12 und 13 
kann ohne weiteres das hohle Kopfteil 316, 416, 516 einen grofieren oder 
kleineren Durchmesser haben als der auiSere Durchmesser des entspre- 
chenden Schaftteils 314, 414, 514. 

Bei den Ausfuhrungsbeispielen mit einem hohlen Schaftteil kann der In- 
nenstempel 48 gegebenenfalls in den hohlen Innenraum des Schaftteils 
hineingefuhrt werden, um das Funktionselement wahrend des Stauchvor- 
ganges zu stabilisieren. Zu diesem Zweck kann der Innenstempel mit ei- 
nem zapfenairtigen Vorsprung mit einem Durchmesser entsprechend dem 
Innendurchmesser des hohlen Schaftteils versehen werden, wobei der 
Vorsprung iliber eine Ringschulter in den Innenstempelhauptkorper liber- 
geht, die auf das ringformige Stimende des Schaftteils driickt. 
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Patentanspriiche 

1. Funktionselement (10, 1 10, 210, 310, 510), insbesondere Bol- 
zenelement, bestehend aus einem Schaftteil (14, 114, 214, 314, 414, 
514) vmd einem fur eine Nietverbindung mit einem Tafelelement, 
insbesondere einem Blechteil (30, 130, 230, 430) ausgelegten Kopf- 
teil (16, 116, 216, 316, 416, 516), dadxirch gekennzeichnet, da£> 
mindestens das Kopfteil hohl ausgebildet ist und zumindest im we- 
sentlichen den gleichen Aufiendurchmesser wie das SchaftteU auf- 
weist, 

2. Funktionselement (10, 110, 210, 310, 410. 510) nach Anspruch 2, 
dadurch gekennzeichnet, dafi das dem Schaftteil (14, 114, 214, 314, 
414, 514) abgewandte Stimende (20, 120, 220, 320, 420, 520) des 
Kopfteils (16, 1 16, 216, 316, 416, 516) in an sich bekannter Weise 
mit Stanz- und Nietmerkmalen ausgebildet ist. 

3. Funktionselement (10, 1 10. 210, 310, 410, 510) nach Anspruch 2, 
dadurch gekennzeichnet, dafi das Stimende (20. 120, 220, 320, 
420, 520) des hohlen Kopfteils (16, 116, 216, 316, 416, 516) von der 
kreiszyUndrischen Mantelflache in eine abgerundete Stofi- und 
Ziehkante (28) ubergeht xmd innen eine konische Schneidflache (26, 
426) aiofweist. 

4. Funktionselement (10, 110, 210, 310, 410, 510) nach einem der 
vorhergehenden Anspruche, dadiarch gekennzeichnet, dafi der In- 
nenraum (18, 1 18, 218, 318, 418, 518) des hohlen Kopfteils (16, 
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116, 216, 316, 416, 516) zumindest im wesentlichen kreiszylin- 
drisch ausgebildet ist. 

5. Funktionselement (10, 110, 210, 310, 410, 510) nach einem der 
vorhergehenden Ansprtiche, dadurch gekennzeichnet, da& die Lange 
des hohlen Kopfteils (16, 116, 216, 316, 416, 516) mindestens so 
bemessen ist, daS seine Lange die Lange eines auf der dem Schaft- 
teil (14, il4, 214, 314, 414, 514) abgewandten Seite eines Blechteils 
(30, 130, 230, 430) ausgebildeten Nietbordels (37, 137, 237, 437) 
plus die Dicke des Blechteils und die doppelte Lange des Radius ei- 
nes auf der dem Schaftteil (14, 114, 214, 314, 414, 514) zugewand- 
ten Seite des Blechteils ausgebildeten Ringfalzes (52, 152, 252, 452) 
betragt- 

6. Funktionselement (310, 410, 510) nach einem der vorhergehenden 
Anspruche, dadurch gekennzeichnet, da& auch das Schaftteil (314, 
414, 514) hohl ausgebildet ist. 

7. Funktionselement (10, 110, 210, 310) nach einem der vorhergehen- 
den Anspruche, dadurch gekennzeichnet, dafi das Schaftteil (14, 
114, 214, 314) mit einem AuiSengewinde (12, 112, 212, 312) verse- 
hen ist. 

8. Funktionselement (410) nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, 
daft das hohle Schaftteil (414) mit einem Innengewinde (412) verse- 
hen ist. 

9. Funktionselement (10, 110, 210, 310, 410, 510), insbesondere Bol- 
zenelement, bestehend aus einem Schaftteil (14, 114, 214, 314, 414, 
514) und einem fur eine Nietverbindung mit einem Tafelelement, 



insbesondere einem Blechteil (30, 130, 230, 430) ausgelegten Kopf- 
teU (16, 116, 216, 316, 416, 516), dadurch gekennzeichnet, dafi 
mindestens das Kopfteil (16, 116, 216, 316, 416, 516) hohl ausge- 
bildet ist und ohne ein Flanschteil in den Schaftteil (14, 1 14, 214, 
314, 414, 514) ubergeht. 

Funktionselement (10, 110, 210, 310, 410, 510) nach einem der 
vorhergehenden Anspruche, dadurch gekennzeichnet, da£> es als 
Kaltschlagteil ausgebildet ist. 

Funktionselement (310, 410, 510) nach einem der vorhergehenden 
Anspruche, dadurch gekennzeichnet, dafi es aus Rohrmaterial an- 
gefertigt wird, wobei ein etwaige vorhandenes Gewinde (312) am 
Schaftteil durch ein Gewindewalzverfahren oder durch ein Druk- 
kumformverfahren hergestellt ist. 

Verfahren zur Herstellung einer Verbindiing zwischen einem Funk- 
tionselement (10, 110, 210, 310, 410, 510) nach einem der vorher- 
gehenden Anspruche mit einem Blechteil (30, 130, 230, 430), wobei 
in an sich bekannter Weise das Blechteil durch das Stimende (20, 
120, 220, 320, 420, 520) des Funktionselements bei gleichzeitiger 
Abstutzung des Blechteils (30, 130, 230, 430) auf einer Matrize (32) 
durchlocht und zur Ausbildung eines Nietbordels (37, 137, 237, 
437) um den nach unten gezogenen Lochrand geformt wird und 
nach Oder kurz vor Fertigstellung des Nietbordels (37, 137, 237, 
437) das Funktionselement (10, 110, 210, 310, 410, 510) nach un- 
ten gedruckt wird, um einen dem SchaftteU (14, 1 14, 214, 314, 414, 
514) zugewandten Bereich des hohlen Kopfteils (16, 116, 216, 316, 
416, 516) zu einem Ringfalz (52, 152, 252, 452) auszubilden, der 
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aiif der dem Nietbordel (37, 137, 237, 437) abgewandten und dem 
Schaftteil (14, 114, 214, 314, 414, 514) zugewandten Seite des 
Blechteils (30, 130, 230, 430) aniiegt. 

13. Verfahren nach Anspruch 12, dadurch gekennzeichnet, da& nach 
der zumindest teilweisen Fertigstellung des Nietbordels (37, 137, 
237, 437) das Blechteil (30, 130, 230, 430) in eine ringformige Ver- 
tiefung (40) der Matrize (32) durch den sich ausbildenden Ringfalz 
(52, 152, 252, 452) gedruckt wird, wobei der Diorchmesser der 
ringformigen Vertiefung (40) am Stimende der Matrize groSer ist als 
der Durchmesser des fertiggestellten Ringfalzes (52, 152, 252, 452), 
um so eine ringfonnige Vertiefung im Blechteil zu erzeugen, deren 
Tiefe zumindest im wesentlichen der axialen Hohe des Ringfalzes 
(52, 152, 252, 452), d.h. zumindest im wesentlichen der doppelten 
Hohe der Wanddicke des hohlen Kopfteils entspricht und deren 
Durchmesser zumindest im wesentlichen dem Aufiendurchmesser 
des Ringfalzes (52, 152, 252, 452) zuzuglich der doppelten Blech- 
dicke entspricht. 

14. Verfahren nach einem der Anspruche 12 oder 13, dadurch gekenn- 
zeichnet, dais zum Durchstanzen des Blechteils (30, 130, 230, 430) 
mit einem Stempel (48) auf der dem Kopfteil abgewandten Stimende 
(29,129, 229, 329, 429, 529) des Schaftteils (14, 114, 214, 314, 414, 
514) gedruckt wird, wahrend das Blechteil (30, 130, 230, 430) am 
Rand der Matrize (32) aufierhalb der Ringvertiefung (40) abgestutzt 
ist, so daS das Durchstanzen des Blechteils mit der Ausbildung ei- 
ner Trompetenmund-artigen Vertiefung im Blechteil einhergeht, und 
dais nach Ausbildung des ringformigen Nietbordels (37, 137, 237, 
437) der Stempel (48) eine zusatzliche Kraft auf das Schaftteil (14, 



114, 214, 314, 414, 514) in Langsrichtung des Funktionselementes 
ausubt, urn den oberhalb des Blechteils angeordneten Bereich des 
hohlen Kopfteils (16, 116, 216, 316. 416, 516) zu einem Ringfalz 
(52, 152, 252, 452) auszubilden und ein konzentrisch zum Stempel 
angeordneter Stempel (42) nach unten gednickt wird. um den 
Ringfalz (52, 152, 252, 452) zusammenzudrucken und eine Ringfla- 
che (57, .157, 257, 457) zu bilden. 

15. Verfahren nach Anspruch 14, dadurch gekennzeichnet, dafi die so 
gebildete Ringflache (57, 157, 257. 457) senkrecht zur Langsachse 
(24, 124. 224, 324, 424, 524) des Elementes (10, 110, 210, 310, 
410, 510) steht und vorzugsweise bundig mit oder geringfugig un- 
terhalb oder geringfugig oberhalb der Ebene des BlechteUs im Be- 
reich der Verbindung liegt. 

16. Verfahren nach einem der Anspriiche 12 bis 15, dadurch gekenn- 
zeichnet, dafi der durch den Stanzabschnitt des Kopfteils ausgebil- 
dete Stanzbutzen (50, 150. 250. 450) mittels eines Stempelansatzes 
(34) der Matrize (32) innerhalb des Nietbordels (37. 137, 237, 437) 
gezwungen wird, um die Festigkeit der Nietverbindung weiter zu er- 
hohen. 

17. Zusammenbauteil bestehend aus einem Blechteil (30, 130, 230, 
430) und einem Funktionselement (10. 110, 210, 310, 410, 510) 
nach einem der vorhergehenden Anspruche 1 bis 1 1, insbesondere 
nach einem der Verfahren von Anspruch 12 bis 16 hergestellt, da- 
durch gekennzeichnet. dafi sich auf der dem Schaftteil (14, 114, 
214, 314, 414, 514) abgewandten Seite des Blechteils ein Nietbordel 
(37, 137, 237, 437) befindet, wahrend auf der dem Schaftteil (14, 
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114, 214, 314, 414, 514) zugewandten Seite des Blechteils (30, 130, 
230, 430) ein Ringfalz (52, 152, 252, 452) sich befindet, wobei das 
Blechteil (30, 130, 230, 430) im Bereich der Verbindving zum Funk- 
tionselement (10, 110, 210, 310, 410, 510) zwischen dem Ringfalz 
(52, 152, 252, 452) und dem Nietbordel (37, 137, 237, 437) ge- 
klemmt ist. 

18. Zusammenbauteil nach Anspruch 17, dadurch gekennzeichnet, da£> 
der Ringfalz (52, 152, 252, 452) in einer Ringvertiefung des Blech- 
teils angeordnet ist, wobei eine dem Schaftteil (14, 114, 214, 314, 
414, 514) zugewandte Ringflache (57,157, 257, 457) des Ringfalzes 
(52, 152, 252, 452) entweder geringfugig unterhalb oder geringfugig 
oberhalb der dem Schaftteil (14, 114, 214, 314, 414, 514) zuge- 
wandten Seite des Bleches im Bereich der Nietverbindung angeord- 
net ist Oder auf der gleichen Hohe wie die Seite des Blechteils (30, 
130, 230, 430) liegt. 

19. Zusammenbauteil nach Anspruch 17 oder 18, dadurch gekenn- 
zeichnet, dafi ein Stanzbutzen (50, 150, 250, 450) sich innerhalb 
des ringformigen Nietbordels (37, 137, 237, 437) befindet und vor- 
zugsweise gegen diesen druckt. 
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Zusammenfassung 

Die Erfmdung betrifft ein Funktionselement (10), insbesondere Bolzenele- 
ment, bestehend aus einem Schaftteil (14) und einem fur eine Nietverbin- 
diing mit einem Tafelelement (30), insbesondere einem Blechteil ausge- 
legten Kopfteil (16), wobei mindestens das Kopfteil (16) hohl ausgebildet 
ist und zumindest im wesentUchen den gleichen Aufiendurchmesser wie 
das Schaftteil (14) aufweist. Im eingebauten Zustand bildet das hohle 
Kopfteil (16) des Funktionselements (10) ein Niebordel (37) auf der einen 
Seite des Blechteils und einen Ringfalz (52) auf der anderen Seite des 
Blechteils, wobei der Ringfalz dann als Flanschteil dient. Beschrieben und 
beansprucht wird auch ein Verfahren zum Einbringen des Funktionsele- 
ments in ein Blechteil und das so entstandene Zusammenbauteil. 



(Fig. 5) 



